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(57) Abstract: The invention relates to a filling machine and to a method for packing comestibles, especially drinks, in upwardly 
open composite packagings, and for closing the same, using a packaging transport device, a sterilisation unit, a drying unit, a filling 
unit and a closing unit. The aim of the invention is to gain more time for the individual processes (sterilising, rilling and closing), 
maintaining the same output, and to prevent the unwanted formation of foam. To this end, a plurality of groups combined to form 
processing lines and consisting of a sterilisation unit, a drying unit and a filling unit, are arranged on a rotary-table machine (1) in 
a fixed manner, and the transport direction of the composite packagings (P) on the rotary-table machine extends radially about the 
rotational axis (R). 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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kiirzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Dargestellt und beschrieben sind eine Fullmaschine und ein Verfahren zum Abfullen von Lebensmitteln, 
insbesondere Getranken, in oben oflfene Verbundpackungen und zum VerschlieBen derselben, mit einer Packungstransporteinrich- 
tung, einer Sterilisiereinheit, einer Trocknungseinheit, einer Fiilleinheit und einer VerschlieBeinheit. Um - bei gleichem AusstoB - 
fur die einzelnen Vorgange (Sterilisier-, Full- und VerschlieBvorgang) mehr Zeit zur Verfugung zu haben, und um die unerwunschte 
Schaumbildung zu verhindern, ist vorgesehen, dass eine Mehrzahl von zu Bearbeitungslinien zusammengefassten Aggregaten aus 
Sterilisiereinheit, Trocknungseinheit und Fiilleinheit fest auf einem rotierenden Rundlaufer (1) angeordnet sind und dass die Trans- 
portrichtung der Verbundpackungen (P) auf dem Rundlaufer radial um die Rotations achse (R) verlauft. 
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Fullmaschine und Verfahren zum Abfullen von Lebensmitteln 

Die Erf indung betrif ft eine Fullmaschirie und ein 
Verfahren zum Abfullen von Lebensmitteln, insbesondere 
Getranken, in oben of fene Verbundpackungen und zum 
VerschlieSen derselben, mit einer 

Packungstransporteinrichtung, einer Sterilisiereinheit , 
einer Trocknungseinheit , einer Fulleinheit und einer 
VerschlieEeinheit . 

Solche Fiillmaschinen sind in verschiedener Ausfuhrung aus 
der Praxis bekannt. In der Regel sind dabei die einzelnen 
hintereinander geschalteten Einheiten oberhalb der 
Verbundpackungen in einer Linie angeordnet, wobei die 
Fertigung in mehreren parallelen Linien erf olgt . Bei den 
bekannten Anlagen werden die oben offenen 
Verbundpackungen unmittelbar vor dem Sterilisieren aus 
einem Packungsmantel hergestellt. Da die Herstellung der 
Verbundpackungen auf einem intermittierend gedrehten 
Dornrad erf olgt, ist die Geschwindigkeit des linearen 
Transports unmittelbar von der Ausstofegeschwindigkeit des 
Dornrades abhangig. Es ist schnell ersichtlich, dass die 
Transportgeschwindigkeit nicht beliebig erhoht werden 
kann, da die linear transportierten, oben offenen 
Verbundpackungen aus f eststehenden Fulldusen befullt 
werden mussen. Bei linearem Transport der zu fullenden 
Verbundpackungen und f eststehenden Fulldusen muss bei 
einer Optimierung der AusstoSgeschwindigkeit der 
eigentliche Fullvorgang in relativ kurzer Zeit vonstatten 
gehen, was zu einer unerwiinschten Schaumbildung auf der 
Flussigkeit fuhrt. 
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Der Erf inching liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Fullmaschine der eingangs genannten und zuvor naher 
beschriebenen Art so auszugestalten und 

weiterzuentwickeln, dass - bei gleichem AusstoS - fiir die 
einzelnen Vorgange (Sterilisier- , Full- und 
Verschliefevorgang) mehr Zeit zur Verfugung gestellt 
werden kann, insbesondere um die unerwunschte 
Schaumbildung zu verhindern. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass eine Mehrzahl von 
zu Bearbeitungslinien zusammengef assten Aggregaten aus 
Sterilisiereinheit , Trocknungseinheit und Fiilleinheit fest 
auf einem rotierenden Rundlaufer angeordnet sind und dass 
die Transportrichtung der Verbundpackungen auf dem 
Rundlaufer radial um die Rotationsachse verlauft. 

Gemafi einer bevorzugten Lehre der Erf indung wird dabei 

* 

der Rundlaufer kontinuierlich um die Rotationsachse 
gedreht . 

Eine weitere Lehre der Erf indung sieht vor f dass der 
Transport der Verbundpackungen in radialer Richtung auf 
je eine der Anzahl der Aggregatreihen entsprechenden 
mitlaufenden Vorschieber erf olgt . ZweckmaSigerweise wird 
als Steuerelement fur die Bodenfiihrung der 
Verbundpackungen unterhalb des rotierenden Rundlaufers 
eine feststehende Tragschiene verwendet. Bevorzugt weist 
diese feststehende Tragschienen wenigstens eine 
Aussparung zum Ausschleusender befiillten und 
gegebenenf alls verschlossenen Verbundpackungen auf. 
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GemaS einer weiteren bevorzugten Ausfuhrung der Erf indung 
sind die auf dem rotierenden Rundlaufer angeordneten 
Verbundpackungen und/oder die einzelnen Einheiten bzw. 
Aggregate in senkrechter Richtung relativ zueinander 
verschiebbar angeordnet. Alternativ oder zusatzlich sind 
die auf dem rotierenden Rundlaufer angeordneten 
Verbundpackungen auch in radialer Richtung relativ 
zueinander verschiebbar angeordnet. Die Relativbewegung 
erfolgt zweckmaJSigerweise uber eine Kurvensteuerung . 

Eine weitere Lehre der Erf indung sieht vor, dass der 
rotierende Rundlaufer bis auf die Offnungen zum Ein- bzw. 
Ausschleusen der Verbundpackungen gegeniiber der 
Atmosphare abgeschlossen ist. 

■ 

Erf indungsgemafi ist es moglich, dass auf dem Rundlaufer 
eine Mehrzahl von Verschliefeeinheiten vorgesehen sind. 
Bei dieser ersten Ausf uhrungsf orm der Erf indung werden 
die Verbundpackungen von aufien in den Rundlaufer 
eingeschleust , dort uber ihre Umf angsbewegung radial auf 
die Rotationsachse zubewegt und dabei gefullt und 
verschlossen. Das Ausschleusen erfolgt dann 
zweckmaSigerweise senkrecht nach unten. 

Eine alternative Ausf uhrungsf orm der Erf indung sieht vor, 
dass eine Mehrzahl von Verschlie£einheiten auSerhalb des 
rotierenden Rundlaufers vorgesehen ist. Bei dieser 
alternativen Ausf uhrungsf orm sind die Verschlie&einheiten 
bevorzugt in einem ringsegmentartigen Gehause aufeerhalb 
des Rundlauf ergehauses angeordnet, welches urn einen 
vorgegebenen Winkel urn die Rotationsachse und relativ zum 
Rundlaufer rotierbar ist. 
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Beide Ausfuhrungsf ormen weisen zweckmalSigerweise 
VerschlieSeinheiten auf , welche als 
UltraschallschweiSeinheiten ausgebildet sind. 

Verf ahrensmafiig erfolgt die Losung der Aufgabe durch die 
folgenden Schritte: 

Einschieben der oben of fenen Verbundpackungen in den 
Rundlauf er , 

Sterilisieren und Trocknen der Packungen wahrend des 
rotatorischen Transports, 

* 

Radialer Transport der sterilisierten und 
getrockneten Verbundpackungen in die Fulleinheit, 



Befiillen der Verbundpackungen, 



Radialer Transport der gefiillten Verbundpackungen 
zur VerschlieJSeinheit, 

VerschlieSen der Verbundpackungen und 

Ausschleusen der Verbundpackungen aus der 
Fxillmas chine . 



Gemafc einer ersten erf indungsgemaSen Alternative sind die 
VerschlieSeinheiten zum VerschlieiSen der gefiillten 
Verbundpackungen auf dem Rundlauf er angeordnet. 
Alternativ ist es jedoch auch moglich, dass das 
VerschlieSen der ge full-ten Verbundpackungen aulSerhalb des 
Rundlauf ers erfolgt, wie nachfolgend naher beschrieben 
ist . 
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Jeder zu fullenden Verbundpackung ist eine taschenartige 
Sterilkammer zugeordnet, die jeweils eine H 2 02-Duse und 
eine HeiiSdampf diise auf weist . Daruber hinaus f olgen radial 
einwarts nacheinander ein Fullauslauf und ggf . eine 
Siegeleinrichtung fur das VerschlieSen der 
Verbundpackung. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer lediglich 
zwei bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele darstellenden 
Zeichnung naher erlautert. .In der Zeichnung zeigen 

Fig. 1 einen erf indungsgemaSen Rundlaufer, schematisch in 
Drauf sicht , 



Fig.. 2 eine vergroBerte Darstellung einer Sterilkammer 
des Rundlaufers mit angedeuteten Aggregaten in 
perspektivischer Darstellung, 

Fig. 3 die Sterilkammer aus Fig. 2, schematisch in 

Seitenansicht , 

Fig. 4 die Sterilkammer aus Fig. 2 in Drauf sicht, 

Fig. 5 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der 

erf indungsgemafeen Fullmaschine in schematischer 
Bewegungsabf olge , 

Fig. 6 das Verschliefisegment der alternativen 

Fullmaschine in perspektivischer Darstellung und 

Fig. 7 eine Verschliefeeinheit der Ausf uhrungsf orm gemafe 
Fig. 6 in vergroSerter Darstellung. 
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In Fig. 1 ist schematise!! der Aufbau der 
erf indungsgemafcen Fullmaschine gemaE einem ersten 
Ausfuhrungsbeispiel in Draufsicht dargestellt. Dabei 
weist ein urn eine Rotationsachse R drehbarer Rundlaufer 1 
eine Mehrzahl von zellen- oder taschenartigen 
Sterilkammern 2 auf , von denen allesamt mit 
Behandlungsaggregaten versehen sind, Im dargestellten und 
insoweit bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel weist der 
Rundlaufer sechzehn solcher Aggregate aus 
Sterilisiereinheit, Trocknungseinheit , Fulleinheit und 
Verschliefceinheit auf. Wie insbesondere aus Fig. 2 
ersichtlich, besteht die Sterilisiereinheit dabei im 
wesentlichen aus einer H 2 0 2 -Duse 3, die Trocknungseinheit 
aus einer HeiJSdampf duse 4, die Fulleinheit aus einem 
Fullauslauf 5 und die Verschliefieinheit aus einer 
Sonotrode 6A und einem Amboss 6B. Nach Befullen und 
Verschliefien der Verbundpackung P, welche in Richtung des 
Pfeiles PI in den Rundlaufer eingeschleust worden ist, 
erfolgt dann senkrecht nach unten uber eine nur 
angedeutete Of f nung 7 . 

Die Sterilkammer 2 ist nach auSen durch eine feststehende 
AuSenwand 8 abgeschlossen und durch nicht dargestellte 
Dichtlippen abgedichtet. Gleiches gilt auch fur die obere 
(nicht dargestellte) feststehende Abdeckung. Eine untere 
Abschottung ist nicht vorgesehen, da das H 2 0 2 -Ijuf tgemisch 
nach dem Ausblasen und vor dem Einfullen aus der Kammer 
nach unten entweichen muss . 

Die H 2 0 2 -Duse und die HeiSdampf duse werden nacheinande'r 
eingeschaltet . Wahrend beispielsweise die Sterilisation 
X S' uber zwei „Stationen w erfolgt, kann die Trocknung 
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*T", also das Ausblasen des H 2 0 2 -Luf tgemisches uber 
mehreren Stationen erfolgen, im Beispiel drei . 

Nach dem Sterilisationsvorgang wird die Verbundpackung P 
mittels eines mitlauf enden Vorschiebers 9, der unterhalb 
einer radial angeordneten gleichfalls mitlauf enden 
Tragschiene 10 angeordnet ist, radial nach innen unter 
den Fiillauslauf 5 geschoben. Dieser wird zum Fullen *F' 
im dargestellten und bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel uber 
funf Stationen aktiviert, wodurch ein stetiges 
schaumarmes Abfullen des Produktes ermoglicht wird. 

Es ist auch denkbar, den Vorschieber 9 durch eine 
entsprechend der radial einwarts gerichteten Bewegung der 
Verbundpackung P ausgebildete feststehende Kurve 11 zu 
ersetzen. 

Nach dem Fullvorgang erfolgt bevorzugt eine weitere 
Einwartsbewegung der Verbundpackung P, damit diese unter 
die Siegelbacken 6A, 6B gelangt. Das VerschlieSen X V 
erfolgt nun uber drei Stationen. 

Durch eine Dampfdxise 12 karm das Packungsmaterial wahrend 
des VerschleiBens am Kopf der Verbundpackung P nach dem 
Be fullen noch erhitzt werden, urn den unvermeidbaren 
Luftanteil in der geschlossenen Verbundpackung P durch 
anschliefiende Abkuhlung zu minimieren. 

In der letzten Station wird die nunmehr gefullte und 
verschlossene Verbundpackung P abschlieSend noch einmal 
in Richtung auf die Rotationsachse R verschoben, wo die 
Packungsohren in bekannter Weise angelegt werden. Danach 
wird die fertige Verbundpackung durch die Offnung 7 nach 
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unten aus dem Rundlaufer 1 abgezogen und auf einem nicht 
dargestellten Transportband abgefiihrt. 

Im bevorzugten Bei spiel benotigt man fur einen 
Produktionszyklus eine Drehung urn 360°. Bei entsprechend 
groS dimensioniertem Rundlaufer ist auch eine 
Verdoppelung auf 2 x 180° moglich, wobei die dann beiden 
Zufuhr- und Ausschleuseof f nungen sich dann jeweils 
gegeniiberl iegen . 

Gegenuber der bisher eingesetzten, intermittierend 
arbeitenden Langslauf erfullmaschine hat eine 
Rundl auf erfullmaschine den Vorteil, dass alle Vorgange an 
einer zu den Aggregaten relativ fest stehenden 
Verbundpackung erfolgen. Es wird dadurch mehr Zeit fur 
die einzelnen Vorgange gewonnen, die intensiver 

(Sterilisation) , schaumarm (Fullvorgang) und sicherer 

(Versiegelung) durchfuhrbar sind. 

Sollte es erforderlich sein, dass einzelne Aggregate 3, 4 
oder 5 in die Verbundpackung P eingetaucht werden mussen, 
so ist dieses ohne weiteres durch eine Kurvensteuerung 
(Zylinderkurve) oberhalb der rotierenden Einheiten 
moglich. 

Zur besseren Darstellung ist in den Fig. 3 und 4 die 
Anordnung der einzelnen Aggregate innerhalb einer 
Sterilkammer 2 in Seitenansicht bzw. Draufsicht 
dargestellt . 

Die Fig. 5, 6 und 7 illustrieren eine mogliche weitere 
Aus fuhrungs form der erf indungsgemaiSen Fullmaschine . Dabei 
befindet sich die Verschliefieinheit nicht mehr auf dem 
eigentlichen Rundlaufer, sondern in einem 
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ringsegmentartigen Gehause 13, welches urn einen 
vorgegebenen Winkel urn die Rotationsachse R rotierbar 
ist. Hierbei erfolgt das Sterilisieren, Trocknen und 
Fiillen der Verbundpackungen P auf dem Rundlaufer 1 wie im 
zuvor beschriebenen Beispiel, so dass auf eine nochmalige 
Beschreibung verzichtet werden kann. 

In Fig. 5 ist die Arbeitsweise dieser Alternative der 
erf indungsgema£en Fullmaschine schematisch in Draufsicht 
dargestellt. Im dargestellten und insoweit bevorzugten 
Ausfiihrungsbei spiel weist das Gehause 13 drei 
Verschliefestationen auf, welche jeweils tnit 
VerschlieSeinheiten 6A, 6B versehen sind. Die ira Inneren 
des Rundlaufers 1 befullten Verbundpackungen werden 
radial nach aufeen in das Gehause 13 transportiert , dazu 
bewegt sich das Gehause 13 mit der gleichen 
Umf angsgeschwindigkeit wie der Rundlaufer 1 in Richtung 
des Pfeiles 14, wie in Stellung © dargestellt. In 
Stellung © ist schematisch angedeutet, dass die 
VerschlieSeinheiten 6A, 6B die Verbundpackungen 
verschlossen haben und das VerschlieSen der 
Verbundpackung stattfindet, wahrend das Segment 13 in 
Richtung des Pfeiles 15 wieder entgegen der Drehung des 
Rundlaufers 1 verfahren wird. In der Stellung ® werden 
dann die Siegelwerkzeuge 6A, 6B wieder entfernt, die 
Packungsohren angesiegelt und die Drehrichtung abermals 
in Richtung des Pfeiles 16 umgekehrt . Dann beginnt der 
Vorgang von Neuem, wie in Stellung ®, welche Stellung CD 
entspricht, dargestellt. Wahrend des radialen 

Nachschiebens offener, bereits gefullter Verbundpackungen 

.... . ... .. -. 

werden die fertigen Verbundpackungen in Richtung der 
nicht dargestellten Pfeile radial nach auiSen aus dem 
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Gehause 13 ausgeschleust und in bekannter Weise weiter 
transportiert . 

Zum besseren Verstandnis ist der Vorgang des 
VerschlieJSens in den Fig. 6 und 7 noch einmal vergroSert 
in perspektivischer Ansicht dargestellt. Urn nun auch das 
ringsegmentartige Gehause 13 keimfrei zu halten, wird 
uber nur angedeutete Leitungen 17 Sterilluft in uber der 
Verbundpackung angeordnete Sterilluf tkatnmem 18 geblasen, 
urn das Eindringen von Keimen in das Packungs inner e 
wahrend des Verschliefiens zuverlassig auszuschliefien. Zur 
besseren Ubersicht ist in Fig. 6 nur in der ganz rechten 
Station eine solche Sterilluf tkammer 18 dargestellt. Die 
vergrofeerte Darstellung in Fig. 7 zeigt, dass die 
Sterilluf tkammer uber den gesamten Transportweg der 
Verbundpackung P hinwegreicht . Aus dem Rundlaufer 1 
austretende Sterilluft stromt dabei gleichzeitig ins 
Innere des Gehauses 13, so dass auch hier ein Uberdruck 
herrscht . 

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, hier ist vielmehr an 
zwei denkbaren Alternativen dargestellt, dass zum 
langeren Verweilen einer zu fullenden Verbundpackung 
wahrend deren kontinuierlichen Transports durch die 
geschickte Anordnung und entsprechend uberlagerte 
rotatorische bzw. translatorische Bewegungsablauf e ein 
geschicktes Ausnutzen von Maschinen bei uberschaubarem 
Raumangebot moglich ist. 
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PATENTANS PRUCHE 



1. Fullmas chine zum Abfullen von Lebensmitteln, 
insbesondere Getranken, in oben offene, rotierend 
transportierte Verbundpackungen und zum Verschliefien 
derselben, mit einer Packungstransporteinrichtung, 
einer Sterilisiereinheit , einer Trocknungseinheit , 
einer Fulleinheit und einer Verschliefceinheit , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Mehrzahl von als Bearbeitungslinien 
ausgebildeten Aggregaten aus Sterilisiereinheit, 
Trocknungseinheit und Fulleinheit fest auf einem 
rotierenden Rundlaufer (1) angeordnet ist, dass die 
Bearbeitungslinien im Wesentlichen in radialer Richtung 
in Bezug auf die Rotationsachse (R) des Rundlaufers (1) 
verlaufen und dass die Transport richtung der 
Verbundpackungen (P) auf dem Rundlaufer (1) radial zu 
der Rotationsachse (R) des Rundlaufers (1) verlauf t . 

2. Fullmas chine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Rundlaufer (1) kontinuierlich gedreht wird. 

3 . Fullmas chine nach Anspruch 1 oder 2 , 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Transport der Verbundpackungen (P) in radialer 
Richtung auf je eine der Anzahl der Aggregatreihen 
entsprechenden mitlaufenden Vorschieber (9) erf olgt . 
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4. Fiil lmas chine nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass fur die Verbundpackungen (P) unterhalb des 
rotierenden Rundlaufers (1) eine feststehende 
Tragschiene (10) als Bodenf iihrimg angeordnet ist. 

5. Fullmaschine nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die feststehende Tragschiene (10) wenigstens eine 
Aussparung (10A) zum Ausschleusen der gefullten und 
ggf . verschlossenen Verbundpackungen (P) aufweist. 

6. Fullmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die auf dem rotierenden Rundlaufer (1) 
angeordneten Verbundpackungen (P) und/oder die 
einzelnen Einheiten bzw. Aggregate in senkrechter 
Richtung, parallel zur Rotationsachse (R) des 
Rundlaufers (1) , relativ zueinander verschiebbar 
angeordnet sind. 

7. Fullmaschine nach einem- der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die auf dem rotierenden Rundlaufer (1) 
angeordneten Verbundpackungen (P) in radialer 
Richtung relativ zueinander verschiebbar sind. 

i 

8. Fullmaschine nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Relativbewegung uber eine Kurvensteuerung 
(11) erfolgt. 
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9. Fullmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
d a d u r. c h gekennzeichnet, 
dass der rotierende Rundlaufer (1) bis auf die 

* 

Offnungen zum Ein- bzw. Ausschleusen der 
Verbundpackungen (P) gegenuber der Atmosphare 
abges chlos sen ist. 

10. Fullmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Rundlaufer eine Mehrzahl von 
VerschlieJSeinheiten (6A, 6B) aufweist. 

11. Fullmaschinen nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Mehrzahl von Verschlie£einheiten (6A, 6B) 
auSerhalb des rotierenden Rundlaufers (1) vorgesehen 
ist . 

12. Fullmaschine nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verschlie£einheiten in einem 
ringsegmentartigen Gehause (13) auEerhalb des 
Rundlaufers (1) angeordnet sind, welches um einen 
vorgegebenen Winkel um die Rotationsachse (25) und 
relativ zum Rundlaufer (1) rotierbar ist. 

13. Fullmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichn et, 
dass die VerschlieiSeinheit (6A, 6B) als 
Ultraschallschweifceinheit ausgebildet ist. 



WO 2004/058567 



14 



PCTYEP2003/0 14903 



14. Verfahren zum Abfullen von Lebensmitteln, 
insbesondere Getranken, -in oben offene, rotierend 
transportierte Verbundpackungen und zum Verschliefeen 
derselben, mat einer Packungstransporteinrichtung, 
einer Sterilisiereinheit , einer Trocknungseinheit , 
einer Fulleinheit und einer Verschliefeeinheit , 
gekennzeichnet durch 

die folgenden Schritte: 

- Einschieben der oben of fenen Verbundpackungen in 
den Rundlaufer, 

- Sterilisieren und Trocknen der Verbundpackungen 
wahrend des rotatorischen Transports, 

- Radialer Transport der sterilisierten und 
getrockneten Verbundpackungen in die Fulleinheit/ 

- Befullen der Verbundpackungen, 

- Radialer Transport der gefiillten Verbundpackungen 
zur VerschlieiSeinheit , 

- VerschlieSen der Verbundpackungen und 

- Ausschleusen der Verbundpackungen aus der 
Fullmas chine . 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das VerschlieSen der gefullten Verbundpackungen 
innerhalb des Rundlauf ers erf olgt . 
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16. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verschliefien der gefiillten Verbundpackungen 
aufeerhalb des Rundlaufers erf olgt . 

17. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Ausschleusen der gefiillten Verbundpackungen 
parallel zur Rotationsachse erf olgt. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Ausschleusen der gefiillten Verbundpackungen 
nach unten erf olgt . 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Ausschleusen der gefiillten Verbundpackungen 
radial nach au&en erf olgt. 
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